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Einfiihrung
1.1 Was will dieses Buch?

»Mut machen“

Als der Autor bei den Recherchen zu seinem Buch ,,Holz biegen®
den Geigenbauer Klaus Andrees kennenlernte, war er von zwei
Dingen beeindruckt:

» Davon, dass Klaus Andrees im Alter von 70 Jahren begann,
seinen Traum, Geigen zu bauen, umzusetzen und den Ehrgeiz
entwickelte, Spitzenprodukte herzustellen.

o Von der Art, wie er Instrumente baut. Dabei weicht er oft von
der Arbeitsweise der traditionellen Geigenbauer ab.

So entstand die Idee, dieses Buch liber seine Arbeitsweise
zu schreiben. Ein Buch, das eine Anleitung zum Selbstbau von
Streichinstrumenten sein soll.

Geigenbau
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In vierzehn Jahren hat Klaus Andrees iiber vierzig Violinen
und Violen, sowie ein Violoncello gebaut. Damit ist er ein
durchaus produktiver ,,Hobby-Geigenbauer* Er stellt seine
Instrumente jungen Musikern und Musikstudenten kos-
tenlos zur Verfiigung und fordert so den kiinstlerischen
Nachwuchs.

Indem der Autor dem Geigenbauer iiber die Schulter
schaut, wird detailliert jeder Schritt der Herstellung eines
Instrumentes gezeigt und auf die Feinheiten und Beson-
derheiten hingewiesen. Bereitwillig gibt Klaus Andrees
sein Wissen und seine Erfahrung preis. Es wird aufgezeigt,
dass der Bau eines Instrumentes keine Hexerei ist. Bei
handwerklichem Geschick im Umgang mit Holz und sorg-
faltiger Arbeitsweise ist es jedermann méglich eine Violine
herzustellen. Ein wirklich gut klingendes Instrument zu er-

zeugen, bedarf allerdings zusitzlich eines guten Gehors
und einiger Erfahrung. Die wird man beim Bau mehrerer
Instrumente selbst sammeln, aber man sollte sich nicht
scheuen, erfahrene Geigenbauer oder Violinisten zu Rate
zu ziehen. Das Buch soll all denen Mut machen und helfen,
die davon traumen, eigene Instrumente zu bauen. Der Au-
tor mochte aber auch allen anderen Menschen Mut ma-
chen, ihren Traum von einem eigenen Werk, unabhingig
vom Alter, zu verwirklichen. Klaus Andrees ist ein gutes
Beispiel dafiir, dass es nie zu spit ist, neue Dinge erfolg-
reich anzufassen.

Des Weiteren will das Buch aber auch all die Leser anspre-
chen, die einfach nur daran interessiert sind, wie ein Ins-
trument entsteht. Thnen wird gezeigt, dass es eine liebevolle
Kunst ist, die Sorgfalt im Detail erfordert.

1.2 Die Anatomie eines Streichinstrumentes

Obersattel

Griffbrett

Decke
Zarge

Saiten

f-Loch

Saitenhalter

Kinnhalter

Schnecke >
Wirbel




Geigenbau

Mit dem Begriff ,,Geige“ werden im Rahmen dieses Buches
als Oberbegrift alle Streichinstrumente, also Violine (Gei-
ge), Viola (Bratsche) und Violoncello (Cello) bezeichnet,
da sie in der Bauart gleich sind, sich nur in der Gré3e und
im Tonumfang unterscheiden. Auch der Kontrabass gehort
zu dieser Instrumentengruppe, aber da sein Bau einige Ab-
weichungen zu den iibrigen Geigen aufweist, wird er im
Rahmen dieses Buches nicht beschrieben.

Die Geige besteht aus einem Resonanzkérper, auch Korpus
genannt, und einem Hals mit Wirbelkasten und Kopf. Sie
ist mit vier, in Quinten zueinander gestimmten Saiten be-
spannt.

Korpus

Der Korpus besteht aus zwei schwingenden Platten, der
den Saiten zugewandten Decke und dem Boden. Decke
und Boden sind leicht gew6lbt und durch eine umlaufende .
Einlage verziert. Beide Platten sind mit dem Zargenkranz, Ansicht des Instrumentenkorpus von der Boden-
einer senkrecht dazu verlaufenden Wand, verleimt. seite, gefertigt aus Vogelaugenahorn

Oberer Klotz

Reifchen Unterteil der Zarge

Eckklotzchen

Mittelbiigel Unterer Klotz

Oberteil der Zarge

Ansicht einer Zarge mit der Bezeichnung der Einzelteile
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Deckeninnenseite mit angeleimtem Bassbalken

Querschnitt durch den Korpus
eines Streichinstrumentes

Hohlkehle

Reifchen

Bassbalken

Als Reifchen bezeichnet man die kleinen Leisten, die die
Leimfldchen zwischen der Zarge und dem Boden sowie
auch der Decke vergroflern.

Charakteristisch fiir die Geige ist ihre barocke Form, ge-
kennzeichnet durch vier hervorstehende Ecken. Diese wer-
den durch das Zusammentreffen der konkaven und der
konvexen Zargenelemente gebildet. Die konvexe Form von
Ober- und Unterteil der Zarge treffen in den Ecken mit den
konkaven Mittelbligeln zusammen. Sie sind im Inneren der
Zarge mit den Eckklotzchen verleimt. Ober- und Unterteil
der Zarge bestehen jeweils aus zwei Teilen, die mit dem
oberen bzw. unteren Klotz verleimt sind.

Die Decke wird fast immer aus ausgesuchtem Tonholz der
Fichte gefertigt. Sie hat in ihrem Mittelteil zwei leicht zu-
einander geneigte Offnungen, die sogenannten f-Locher.

An der Unterseite der Decke ist eine Fichtenleiste, der so-
genannte Bassbalken, angeleimt. Auf der Decke sitzt, nur
durch die Saiten angepresst, der Steg.

Der Boden wird aus dem gleichen Holz wie die Zarge ge-
fertigt. In der Regel wird Ahorn, geriegelt, d. h. mit wellen-
formigem Wuchs, der nach der Bearbeitung stark reflektie-

Steg

Zarge



rende Querstreifen zeigt, oder mit Vogelaugen, verwendet.
Gelegentlich findet man auch andere Holzarten, z.B.
Kirschholz oder Pappel.

Am Rand von Decke und Boden ist eine mehr oder weni-
ger tiefe Hohlkehle eingearbeitet, die sanft in die Form der
Wolbung iibergeht.

Zwischen Boden und Decke ist ein diinnes Holz, der
Stimmstock, oder kurz Stimme genannt, eingeklemmt.

Hals

Der Hals der Geige besteht aus Ahornholz und ist mit sei-
nem Fuf$ in den Oberklotz des Korpus eingelassen und ver-
leimt. Er wird auf der Bodenseite tiber das Zépfchen, eine
halbrunde Verldngerung des Bodens, abgestiitzt und mit
diesem auf Zug verleimt.

An den Halsfuf$ schliefit sich der Halsgriff an, an dessen
Ende der Wirbelkasten mit Schnecke sitzt.

Den Abschluss bildet der Kopf, der meistens aus einer ge-
wundenen Schnecke besteht, oder manchmal in Form ei-
nes menschlichen Kopfes geschnitzt ist.

Wihrend der Korpus und Teile des Halses gebeizt und la-
ckiert sind, wird der Halsgriff nur gedlt, manchmal auch
gebeizt. Seine Umfangsgrofie kann der Handgrofle des
Spielers angepasst werden.

Auf dem Hals sitzt das Griftbrett aus Ebenholz. Es ragt iiber
den Halsfuf$ frei hinaus. Sein freies Ende steht fast bis in die
Mitte des Resonanzkorpers. An seinem oberen Ende, als
Ubergang in den Wirbelkasten, befindet sich der Obersat-
tel. Das etwas erhohte harte Ebenholz hat vier flache Ker-
ben, iiber die die Saiten laufen. Die Saiten sind an ihrem
oberen Ende an den Wirbeln, die im Wirbelkasten gelagert
sind, befestigt. Die unteren Saitenenden sind am Saitenhal-
ter montiert.

Mit der sogenannten Einhdngesaite, urspriinglich eine di-
ckere Darmsaite, heute oft eine kunststoffumflochtene,
hochfeste Aramidfaser oder eine Nylonschnur, ist der Sai-
tenhalter an dem Knopf eingehidngt. Der Knopf wiederum
sitzt in einer Bohrung am unteren Zargenende. Das Zargen-
ende ist im Inneren des Korpus durch einen Klotz verstarkt.

Geigenbau

Zapfchen

Der Hals ist in den Oberklotz eingelassen und mit
dem Zipfchen am Boden fest auf Zug verleimt.

Obersattel

Wirbelkasten mit eingepassten Wirbeln und
Schnecke als Abschluss

Mddchenkopf als Abschluss, geschnitzt von
Klaus Andrees

Die Saiten laufen tiber dem Griffbrett, sie
werden iiber den Steg abgestiitzt und sind am
unteren Ende am Saitenhalter befestigt.






Geigenbau
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Streichinstrumentenbau

Eine umlaufende Hohlkehle wird in Decke und
Boden ausgearbeitet,

angepasst.
-4
5mm
A
4 mm
y
2,5mm
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%

18 mm

1,4 mm

und mit einem sanften Ubergang an die Wolbung

Abmessungen des
Deckenrandes

Formen der Auflenwélbung

Mit einem runden Eisen wird ca. 18 mm vom Rand ent-
fernt eine umlaufende Hohlkehle, parallel zum Ader-
verlauf, ausgearbeitet. Das in diesem Bereich 4 mm
dicke Holz wird auf einer Breite von ca. 20 mm um
ca. 1,3-1,5 mm ausgekehlt.

Die Spuren des Schnitzeisens werden mit einem gewolb-
ten Hobel beseitigt.

Die Kontur wird mit einer Ziehklinge und Schleifpapier
angepasst. Dabei sind die Flanken der Hohlkehle so aus-
gebildet, dass sie einen sanften Ubergang zum Werk-
stiickrand bilden.

Zur Werkstiickmitte hin wird das Holz soweit abgetra-
gen, dass die Wolbung einen kontinuierlichen Ubergang
von der Hohlkehle zur Instrumentenmitte erfahrt. Die
Hoéhe der Wolbung betrdgt 16,5 mm (16 mm bei der
Violine), gemessen von der Unterkante des Werkstiickes
bis zum hochsten Punkt der Instrumentenmitte.

Holzstarke nach MaBtabelle
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Praxistipp:

Eine gleichmaBige Hohlkehle erzeugt man, indem
man mit einem 10-mm-Halbrundfraser eine Kehle
parallel zum Aderngraben ausfrast. Dazu benutzt
man dieselbe Fraseinrichtung, die zum Ausfrasen des
Aderngrabens bereits benutzt wurde. Das Zentrum
des Frasers wird 18 mm vom Anlaufstift positioniert
(dem tiefsten Bereich der Hohlkehle). Das Werksttck
wird gegen den Anlaufstift gedriickt und der Fraser

um maximal 1,3 mm abgesenkt. Mit dieser Einstel- Mit einem Halbrundfriser wird die Hohlkehle
lung wird, analog wie beim Aderngraben, eine Hohl- parallel zum Adernverlauf vorgefrist.
kehle von 10 mm Breite und 1,3 mm Tiefe gefrast. Die
gefraste Hohlkehle muss dann nur noch nachgear- 11
beitet und an die W6lbung angepasst werden. 4/*’7& 2 ;[‘\\\\
. . 33 -

//' 24| 249 ,9-? 25 | 25 \
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Decke und Boden haben unterschiedliche Holzstirken. So
betrigt beispielweise die Starke des Bodens einer Viola in
der Mitte ca. 4,5 mm und fallt gleichmafig bis zur Hohlkeh-
le auf ca. 2,2-2,3 mm ab, um am Rand wieder 4 mm aufzu-
weisen. Die Decke hingegen hat in der Mitte eine Starke von
ca. 3,5 mm und fillt zur Hohlkehle auf 2,3-2,4 mm ab. Thr
Rand ist ebenfalls 4 mm stark. Im Bereich der f-Locher be-
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tragt die Starke durchgingig 2,8 mm, nur der Rand hat im T
Bereich der Mittelbiigel eine Stirke von ca. 4,3 mm. T 24 ks |24 o |

Anmerkung zur Ermittlung des Holzstidrkenverlaufes

Dient ein historisches Instrument als Vorlage, konnen die

Ermittlung der Holzstirke und die Dokumentation des

Holzstirkenverlaufes auf verschiedene Art erfolgen. r2,

o Die einfachste Methode besteht darin, ein Gitterwerk Die eingetragenen Werte geben die Holzstdirke in
mit einem Raster, von z. B. 30 mm, tiber die Instrumen- /10 mm an. (Decke einer Viola)

tenfliche zu legen. An den Schnittpunkten der Gitterli-
nien wird mit dem Dickenmessgerit die Holzstdrke ge-
messen. Die Messwerte werden in eine Zeichnung
tibertragen (siche Zeichnung auf dieser Seite).
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\\\\/ﬂ

Bei der Dokumentation der Holzstdrke nach
Mockel haben alle Punkte, die auf einer Linie
liegen, die gleiche Holzstdrke.

44

o Eine andere Methode wurde von Otto Mdckel entwi-
ckelt. Mockel war einer der bedeutendsten Berliner
Geigenbauer um die Jahrhundertwende vom 19. zum
20. Jahrhundert.

Er wendete erstmals das Verfahren an, die Wolbungen
von Decke und Boden mithilfe von Hohenlinien zu be-
schreiben.

Seine Messungen an historischen Instrumenten zeigen
auf, dass die Holzstdrken der Instrumente einen typi-
schen Hohenlinienverlauf haben.

Klaus Andrees standen als Vorlage nur die Holzstarkenan-
gaben in Form eines Gitterwerkes zur Verfiigung. Er kons-
truierte sich seine Hohenlinien in Anlehnung an Mdockel
selbst, indem er deren Verlauf von Mockel tibernahm und
mit den Messwerten des Vorlageinstrumentes kombinierte
(siehe Zeichnung S. 45). Er entwickelte also eine Kombina-
tion beider Ansitze.
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Viola Korpuslénge 415mm

|

T

i

o |8

] oy

Y|

3 |8

R

NBE
N
+

Plattendicken in Tfto mm
oss

N
v
b
R
|
|
W
5
3
ti
o
T}:
R
_LE-fochidnge T ‘ '
Deckenmensur 222 mm !
Es entstanden zwei verschiedene Schablonenarten. Zeichnung der Hohenlinien, die die Holzstirke
einer Viola beschreiben. Die obere Zeichnungshiilfte
1. Eine Pappschablone in der Form und Grofie von Decke beschreibt den Boden, die untere die Decke.
und Boden, mit einem 30-mm-Gitter. Darauf sind die Die Zahlenangaben stehen fiir das DickenmafS in
gemessenen Holzstdrken des Vorlageinstrumentes ein- /10 mm (siehe auch 7.1 ,,Zeichnungen und
getragen. Die Positionen der Messpunkte sind mit einer Schablonen®).

Nadel durchstochen, sodass man sie jederzeit mit einer
Bleistiftspitze auf das Werkstiick kopieren kann. Da De-
cken- und Bodenwélbungen unterschiedlich sind, gibt
es entsprechend zwei Schablonen.

Die Schablonen werden nur benutzt, um die Messpunk-
te auf das fast fertig gewolbte Werkstiick zu tibertragen,
und um dann deren Holzstérke zu iiberpriifen (siehe Be-
schreibung des Dickenmessgerits, S. 49).

Auf der Schablone sind die Holzstirken einge-
tragen, die am vermessenen Instrumentenmuster
ermittelt wurden. (Decke einer Viola)

45
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Ein Schablonensatz dient zur Kennzeichnung der
»Hohenlinien".

Die Hohenlinien werden auf das Werkstiick
iibertragen.

Ein Holzstift mit Kugelkalotte dient als
Werkstiickauflage.

46

2. Ein Schablonensatz, der aus mehreren diinnen Sperr-

holzstreifen besteht. Sie haben die Form der Hoéhenli-
nien so, wie sie auf der Zeichnung dargestellt sind. Die
Kanten der Streifen (Hohenlinien) beschreiben den Ver-
lauf gleicher Holzstiarken. Die Schablonen werden be-
nutzt, um die Tiefenbohrungen anzureiflen.

Praxistipp:

Kopieren Sie die im Anhang abgebildete Zeichnung
+Hohenlinien” malistabgerecht und kleben Sie die
Kopie auf ein diinnes Sperrholz. Danach kénnen Sie
den Schablonensatz mit der Laub- oder Dekupier-
sage ausschneiden.

Die einzelnen Arbeitsschritte

Die jeweiligen ,,Hohenlinien“ werden auf Decke und
Boden iibertragen. Entlang der Linien werden Markie-
rungen im Abstand von ca. 10 mm gesetzt. Es sind die
Stellen, an denen die Tiefenbohrungen eingebracht
werden.

Zum Bohren wird eine weitere Hilfseinrichtung beno-
tigt. Sie besteht aus einer Stinderbohrmaschine mit Ho-
henanschlag. Auf dem Bohrmaschinentisch sitzt eine
Platte mit einem senkrechten Holzstift von 10 mm
Durchmesser. Das Ende des Holzstiftes ist als Kugelka-



lotte ausgebildet. Die Kalotte dient als Werkstiickaufla-
ge und hat die gleiche senkrechte Achse wie der
2,5-mm-Bohrer.

Mit einem keilformigen Hohenmaf3, auf dem die unter-
schiedlichen Holzstarken markiert sind, wird die jewei-
lige Bohrtiefe eingestellt. Dazu wird das Héhenmaf3
zwischen Auflagestift und Bohrerspitze positioniert
und der Tiefenanschlag fixiert.

Praxistipp:

Stellt man das Hohenmal3 0,2 mm dicker als die Holz-
starke ein, erreicht man, dass der Bohrer nicht den
Grund der endgiiltigen W6lbung erreicht. So kann
anschlieBend eine glatte saubere Oberflaiche mit der
Ziehklinge geschnitten werden, ohne das Bohrer-
spuren sichtbar bleiben.

Danach werden die Bohrungen entsprechend der
Kennzeichnung eingebracht. Beim Bohren wird das
Werkstiick so auf der Kugelkalotte gelagert, dass der
Bohrer radial zur jeweiligen Auflenwdlbung wirkt. Der
Bohrgrund kennzeichnet punktférmig den Verlauf der
Innenkontur.

Im néchsten Arbeitsgang wird das Holz mit dem Ausstof3-
eisen und dem Wolbungshobel bis zum Bohrgrund ent-
fernt und somit die Innenkontur geformt.

Der Ausarbeitungsblock wird zwischen den Bankeisen
der Hobelbank fest eingespannt und die Kunststoffform
eingelegt.

Das Werkstiick wird in den Block gelegt. Durch das
umschlingende Sperrholz wird es gehalten, sodass es
bei der Bearbeitung in keine Richtung verschiebbar ist.

Mit einem grofien Ausstof3eisen wird die Wolbung aus-
gestochen. Geschnitten wird moglichst quer zur Faser.
Die gerundete Form des scharfen Eisens verhindert ein
Ausreiflen der Holzfasern. Der Schnitt wird so gefiihrt,
dass lagenweise Spdne abgetragen werden, bis der
Grund der Tiefenbohrung erreicht ist. AnschlieSend
wird die Umrisslinie der Wolbung sauber geformt.

Geigenbau

|

Mit einem keilformigen HohenmafS werden die
Holzstdirken eingestellt und der Tiefenanschlag
fixiert. Das Hohenmaf8 wird 0,2 mm dicker als die
Holzstirke eingestellt.

Entlang der aufgezeichneten Hohenlinien werden
die Tiefenbohrungen eingebracht.

Das Werkstiick wird beim Bearbeiten durch den
Sperrholzrand im Ausarbeitungsblock gehalten.
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In einer Kammer wird der Lack unter UV-Licht
ausgehdirtet.

A A
Mit dem feuchten Leinenballen wird das
Tripelpulver angetupft.

Mit kreisender Bewegung wird die Fldiche
seidenmatt poliert.

L

Die fertig polierte Oberfliche
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Mit einem Flachpinsel werden die einzelnen Lack-
schichten aufgetragen. Der unbehandelte Hals
dient als Griff, um das Instrument zu halten.

« Bevor der Uberzugslack aufgetragen wird, schleift man
partielle Bereiche der Oberfliche mit wasserfestem,
sehr feinem feuchten Schleifpapier, um sie aufzuhellen
und der Oberfliche so ein lebhafteres Aussehen zu ge-
ben.

o Als nichster Schritt werden vier Lagen Uberzugslack
aufgetragen. Zum Einsatz kommt ein Ollack (z. B. Stan-
dard Artikel Nr. 2230 von Hammerl). Jede Schicht har-
tet wieder drei Tage unter UV-Licht aus.

Polieren der Oberflichen

Nach ca. 4 Wochen Trockenzeit unter UV-Licht ist der
Lack vollstandig ausgehértet. Nun kann die Instrumenten-
oberflidche poliert werden.

Uber einen handgroflen Baumwoll- oder Watteballen wird
ein feuchter Leinenlappen gespannt. Auf den Lappen wird
Tripelpulver von Hammerl aufgebracht und die Lackfliche
wird damit, in kreisenden Bewegungen und mit leichtem
Druck, geschliffen. Der dabei entstehende Schleifstaub
muss immer wieder mit einem feuchten Tuch entfernt wer-
den. Es wird geschliffen, bis ein gleichméafliger seidenmat-
ter Glanz entstanden ist.

Zum Schluss wird die Oberfliche mit Joha® Glanz- und
Pflegepolish (Artikel Nr. 8740 /8 741 von Hammerl) be-
handelt. Das Polish wird diinn aufgetragen. Nach dem
Trocknen wird iiberfliissiges Polish mit einem weichen
Tuch entfernt, bis die Oberfldche trocken und gldnzend ist.



Behandlung des Halses

Verlaufene Lackspuren werden mit Schleifpapier vom Hals
entfernt.

Der Hals wird leicht gebeizt, um ihm eine gewisse Patina zu
verleihen. Danach wird er mehrfach mit Olivendl eingelas-
sen. Zwischen jedem Olauftrag wird er feinstgeschliffen. Es
entsteht eine Oberfliache, iiber die die Hand des Musikers
widerstandslos gleiten kann.

2.6 Aufleimen des Griffbrettes
und Einsetzen der Stimme

Nachdem der Lack ausgehértet ist, wird das Griftbrett mit
Fischleim aufgeleimt.

Die Arbeitsschritte

o Das Griffbrett wird mit Fischleim auf den Hals geleimt.
Um Griftbrett und Hals beim Anpressen mit den
Schraubzwingen nicht zu beschddigen, werden zwei
Formstiicke als Zulage verwendet.

Praxistipp:

Zwei Holzleisten werden mit der Wélbung von Hals,
bzw. Griffbrett ausgearbeitet und mit einer diinnen
Korkschicht beklebt. Sie dienen als Zulage beim Ver-
leimen.

Geigenbau

Verlaufener Lack muss vom Hals entfernt werden.

Mit Schraubzwingen wird das Griffbrett ange-
presst, bis der Leim abgebunden hat.
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Die Kontur des Obersattels ist an die Griffbrett-
kontur angepasst.

Werkzeuge zum Einsetzen der Stimme
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o Der Obersattel wird nur mit einem Leimpunkt ange-
leimt. So kann er jederzeit wieder abgenommen wer-
den, wenn z. B. das Griffbrett nach liangerer Spielzeit
abgenutzt ist und nachgearbeitet werden muss.

Beim Obersattel handelt es sich um einen kleinen Eben-
holzklotz mit einem Querschnitt von 6 x 9 mm und einer
Lénge von 23,6 mm (entspricht der Griftbrettbreite). Auf
einer Lingsseite ist er abgerundet. Er wird an den Radius
des Griffbrettes angepasst. Dabei werden die unter-
schiedlichen Durchmesser der Saiten beriicksichtigt,
d. h. auf der Seite, wo die dickste Saite liegt, ragt der
Obersattel 2,0 mm tiber das Griftbrett, auf der anderen
Seite nur 1,5 mm (siehe auch Kapitel ,, Aufziehen der Sai-
ten“ S. 75).

Als nichster Schritt wird die Stimme eingesetzt. Da mit der
Stimme der Klang des Instrumentes beeinflussbar ist (siche
Kapitel ,Warum eine Geige klingt“ S. 88), muss das Einset-
zen der Stimme mit grofiter Sorgfalt erfolgen. Die am Inst-
rumentenboden innen angebrachte Markierung (s. Praxis-
tipp S. 56) ist dabei eine Hilfe.

Das Material

Die Stimme ist ein kleines Rundholz aus geradfaseriger
Fichte. Die Dichte seiner Jahresringe soll der der Decke
entsprechen. Der Durchmesser betragt 6 mm bei der Violi-
ne und 7 mm bei der Viola.

Das Werkzeug

Zum Einsetzen der Stimme sind einige, im Bild dargestell-
te, Spezialwerkzeuge erforderlich.

1. Stimmsetzer

2. Hammer, zum Justieren

3. Stimmsetzer, zum Feinjustieren der Position der Stimme
4. Innentaster, zur Ermittlung der Stimmstocklidnge

Einsetzen der Stimme

o Zuerst wird die Lange der Stimme ermittelt. Mit dem
Innentaster wird der Abstand zwischen Decke und Bo-
den gemessen. Dazu wird der Taster durch das f-Loch
eingefiithrt und sein beweglicher Teil soweit verscho-
ben, bis die Tasterspitzen Decke und Boden in dem
markierten Bereich beriihren.



Geigenbau

o Entsprechend dem ermittelten Hohenmaf} wird die
Stimme abgeldngt. Dabei sind die Konturen von Decke
und Boden zu berticksichtigen. Es empfiehlt sich, zuerst
die Stimme in der Linge einige Millimeter grofler zu
lassen und entsprechend der Wélbung das Holz leicht
abzuschréigen. Die Schrége soll so ausgefithrt werden,
dass die Jahresringe der eingebauten Stimme im Winkel
von 90° zur Faserrichtung der Decke verlaufen.

Praxistipp:

Bevor man den Korpus des Instrumentes mit der De-
cke verschlieBt, sollte man das untere Ende der Stim-
me an den Boden anpassen. An dem offenen Instru-
ment kann man die Passgenauigkeit der Flachen gut
beurteilen. Da die Innenwdlbungen von Decke und
Boden ahnlich sind, ist eine Formanpassung der
Stimme an die Decke einfach, indem man sich an der
bodenseitigen Form orientiert.

Mit dem Innentaster wird die Stimmenlinge
ermittelt.

« Mit dem Stimmsetzer wird die Stimme durch das
f-Loch in den Korpus eingefiihrt. Dazu wird sie mit
dem schneidenféormigen Ende des Stimmsetzers aufge-
spiefit und durch das f-Loch geschoben. Zuerst setzt
man die noch etwas zu lange Stimme auflerhalb des
markierten Bereichs, also in Richtung Instrumenten-
mitte, am Boden auf und stellt sie anschliefend senk-
recht. Dazu bewegt man das obere Ende des Stimmsto-
ckes in Richtung f-Loch. Dabei zieht sich die Stimme .
unter der Decke fest und gleichzeitig 16st sich der Entsprechend dem ermittelten Hohenmaf$ wird
Stimmsetzer aus dem Holz. die Linge der Stimme festgelegt. Die Stirnflichen

werden der Instrumenteninnenwolbung angepasst.

# -

Mit der Schneide des Stimmsetzers wird die Stimme gegriffen und durch das f-Loch in den Korpus eingefiigt.
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Blickt man durch die Bohrung fiir den Knopf in
das Instrument, kann man iiberpriifen, ob die

Stimme senkrecht steht.

Lage der Stimme im Inneren des Instrumentes
(fotografisch verzerrt)

Mit dem Haken des Stimmsetzers kann die
Stimme verschoben werden. Im Bild aufSerhalb
des Instrumentes demonstriert.

Mit dem Hammer
kann man durch das
f-Loch die Stimme
Justieren.

Mit einem Kunststoff-
streifen wird die Lage
der Stimme iiberpriift.
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Blickt man durch die Bohrung fiir den Knopf in das
Instrument, kann man uberpriifen, ob die Stimme
senkrecht steht. Die senkrechte Kante des Oberklotzes
gibt eine Orientierung. Bei Bedarf kann die Stimme mit
den Haken am Stimmsetzer und dem Hammer justiert
werden. Nun kann man iiberpriifen, ob die Schrigen
am Ende der Stimme mit der Wélbung von Decke und
Boden tibereinstimmen. Die Stimme muss ganzflichig
an Boden und Decke anliegen.

Auflerdem kann man abschitzen, um wie viel die Stimme
gekiirzt werden muss, damit sie genau in ihrer endgiiltigen
Position passt.

Praxistipp:

Umwickelt man den Griffbereich des Stimmsetzers
mit einem Textilstreifen, vermeidet man Kratzer am
Lack.

Nun wird die Stimme wieder entnommen und auf das
endgiiltige Maf} und die richtige Form geschnitten. Da-
nach wird sie wie beschrieben wieder eingesetzt.

Zum Schluss wird die Position der Stimme mit einem
Kunststoffstreifen, der als Lingenmafd dient, kontrol-
liert. Die Stimme ist richtig eingebaut, wenn der Ab-
stand der inneren f-Lochkante zur Auflenkante Stim-
me genauso grof3 ist, wie der Abstand der gegen-
tiberliegenden inneren f-Lochkante zur Auflenseite
des Bassbalkens. In dem Fall steht die Stimme unter
dem Stegfuf3.

Praxistipp:

Um zu verhindern, dass die Stimme auf der glatten
Bodenflache beim Einsetzen abrutscht, empfiehlt es
sich, die Stirnflache mit Kreide einzureiben.



2.5 Aufziehen der Saiten

Als letzter Arbeitsgang werden die Saiten des Instrumentes
aufgezogen. Dazu ist es erforderlich Wirbel, Obersattel und
Steg vorzubereiten. Eine etwas aufwendige Arbeit, die viel
Sorgfalt erfordert. Die Position der Kerben im Obersattel
und im Steg bestimmt die Lage der Saiten. Nicht nur deren
Abstand zum Griffbrett ist zu beachten, sondern auch die
Position der Saiten zueinander muss so sein, dass man jede
Saite einzeln, bzw. bei erhohtem Bogendruck mehrere an-
streichen kann.

Geigenbau

Kinnhalter, Saiten, Steg und Saitenhalter sind im
Fachhandel zu beziehen.

Material

Zur Herstellung des Steges wird ein im Fachhandel
beziehbarer Rohling aus Ahornholz verwendet.

Die Saiten kann man als kompletten Satz im Fach-
handel oder bei einem Geigenbauer kaufen.

Ein fertiger Saitenhalter und die Einhédngesaite sind
ebenfalls kduflich zu erwerben.

Kinnhalter

Das Werkzeug

Zum Bearbeiten des Steges benotigt man

Zum Aufziehen der Saiten bendtigt man

einen kleinen Hobel

ein Schnitzmesser

eine sehr kleine Rundfeile (1,5 mm bis 2,0 mm
Durchmesser) die spitz auslduft

eine selbstgebaute Schleifeinrichtung fiir die Fufiform
des Steges

Dickenmef3gerit

Dickenmafie von 0,6 mm und 0,8 mm

Flachzange
1,5 mm Bohrer EinigeWerkzeuge und Hilfsmittel zum Aufziehen
Saitenabheber der Saiten
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Geigenbau

4 Tipps und Tricks
zum Geigenbau

Erginzend zu den bereits im Kapitel ,Streichinstrumentenbau®
aufgezeigten Tipps zum Geigenbau sollen in dem folgenden Kapitel
ein paar Fertigungstechniken vertieft werden.
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Kapitel 4 Tipps und Tricks zum Geigenbau

4.1 Einige grundsdtzliche Anmerkungen zum Arbeiten mit dem Biegeeisen

Empfindliches Holz wird mit einem Papierstreifen
gegen Uberhitzung geschiitzt.

100

Mit dem Biegeeisen lassen sich die meisten Laubhdlzer, bis
zu einer Dicke von ca. 3 mm, formen. Das verwendete Holz
sollte langfaserig und fehlerfrei sein. Nur ein auf gleiche
Stirke gehobeltes Werkstiick gewahrleistet eine gleichma-
Bige Kriimmung.

Zum Formen ist eine Eisentemperatur zwischen 160 °C
und 180 °C erforderlich. Die optimale Temperatur wird
durch einen Versuch ermittelt. Sie ist von der Holzart und
der Dicke des Werkstiickes abhéngig. Das Holz muss aus-
reichend und gleichmiflig erwidrmt sein, ehe es geformt
werden kann.

Erwdrmen und gleichzeitiges Formen bedarf einiger
Ubung. Bevor man ein endgiiltiges Werkstiick herstellt,
sollte man sich an Probestiicken versuchen.

Dazu einige hilfreiche Tricks:

o Der zu formende Teil des Holzes wird zuerst an der
flachsten Seite des Biegeeisens erwdrmt. Um eine ort-
liche Uberhitzung und damit ein Verbrennen des Hol-
zes zu vermeiden, bewegt man das Werkstiick auf dem
heiflen Eisen hin und her.

o Empfindliche, helle Holzer schiitzt man durch einen
Papierstreifen zwischen Holz und Eisen. Der Papier-
streifen dient als Indikator und zeigt Uberhitzungen
an. Er verférbt sich, bevor das Holz verbrennt.

2 b RO 5 =
Ein diinnes Edelstahlblech dient als Druckstiick.
Es verhindert ein Ausbrechen der Holzfasern.



Geigenbau

Die einzelnen Arbeitsschritte zum Formen des Mittelbiigels mit dem Biegeeisen

Das Werkstiick wird an der flachen Seite des
Eisens erwdrmt.

d =

Der grifSere Radienbereich wird zuerst
gebogen. Mit einem Druckstiick, in diesem
Fall aus Holz, wird das Werkstiick gegen
das Eisen gedriickt

+ Bei schwierigen Holzern empfiehlt es sich, das Holz

anzufeuchten. Durch den entstehenden Wasserdampf
wird die Warmeiibertragung verbessert und die Form-
barkeit des Holzes erhoht. Manche Holzer sind nur
formbar, wenn sie zuvor gewdssert wurden (so emp-
fiehlt es sich z. B. Riegelahorn zu wissern).

Beim Formen entstehen die hochsten Spannungen an
der konvexen Holzoberfliche und die Enden der dor-
tigen Holzfasern neigen zum Ausbrechen. Mit einem,
an der Auflenseite aufgelegten Druckstiick, z. B. einem
0,3 mm dinnen Edelstahlblech, kann das vermieden
werden. Der blanke Stahl reflektiert auflerdem die
Wirme und erhoht so zusitzlich die Formbarkeit.
Aber auch ein holzernes Druckstiick mit der Kontur
der Biegung eignet sich.

Auf die Ausrichtung des Werkstiickes auf dem Eisen ist
zu achten. Liegt das Holz nicht im rechten Winkel zur
Achse des Eisens, kommt es zu einer spiralférmigen
Formung. Ein rechtwinkliger Anschlag oder die Stirn-
fliche des Biegeeisens als Referenz, helfen den Fehler
zu vermeiden.

Erst wenn das Holz ausreichend erwédrmt ist, beginnt das
Formen in dem entsprechenden Radienbereich des Biege-

eisens.

Zum Schluss wird der kleinere Radiuis
gebogen.

Wird das Holz nicht ausreichend
erwdrmt, ist es nicht plastifiziert und
bricht beim Biegen.

Schrig aufgelegtes Holz wird spiral-
formig gebogen.
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Beim Schneiden mit der Ziehklinge entstehen feine
Spine, die leicht entfernbar sind.

Um den Schneidgrat nicht zu beschidigen, werden
Ziehklingen in einem geschlitzten Holzklotz aufbe-
wahrt. Rechts neben dem Klotz liegt der ,, Ziehklin-
genstahl, mit dem der Grat hergestellt wird.
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4.2 Arbeiten mit der Ziehklinge und ihr
Schiirfen

Die Ziehklinge ist ein ideales Werkzeug zum Glitten der
Oberfldchen diinner Holzer. Insbesondere die Wolbungen
von Decke und Boden der Streichinstrumente kann man
damit fein ausarbeiten. Dazu ist es erforderlich, dass man
die Ziehklinge entsprechend verbiegt. Im Gegensatz zum
Schleifen mit Schleifpapier werden die Holzfasern beim
Einsatz der Ziehklinge nicht abgeknickt, sondern abge-
schnitten. Dabei entstehen ganz feine Spdne, die leicht ent-
fernbar sind. Die Poren der Holzoberfldche bleiben offen
und werden nicht, wie beim Schleifen, mit Staub zuge-
schmiert.

Der spanende Schnitt hat weiterhin den Vorteil, dass keine
Kratzer oder Schleifspuren am Werkstiick entstehen und
dessen Oberfliche einen seidigen Glanz erhalt.

Bei einer geschérften Ziehklinge wirkt ein angezogener
Grat als Schneide (wie man diesen erstellt, wird spéter aus-
fihrlich beschrieben). Er erzeugt die glatte Fliche. Durch
Verinderung des Schneidwinkels und des Anpressdruckes
lassen sich auch bei gegenldufigem Faserverlauf glatte Fla-
chen ohne Ausrisse herstellen.

Die Ziehklinge ist ein diinnes, meist rechteckiges Stahl-
blech (aber auch gerundete Formen kommen zum Ein-
satz), an dessen Langskanten ein schneidender Grat gezo-
gen wurde. Ziehklingen in einer guten Stahlqualitit
(Federstahl mit einer Harte von ca. 50 HRC) sind im Werk-
zeughandel erhéltlich. Aber auch das diinne Ségeblatt einer
ausgedienten japanischen Sage eignet sich hervorragend
zur Herstellung einer Ziehklinge.

Bevor man die Ziehklinge benutzen kann, muss sie ge-
schirft, d. h. der Grat muss gezogen werden.

Das Schirfen der Ziehklinge erfolgt in zwei Schritten:

1. Vorbereitung der Klinge
Die Kanten der Klinge miissen exakt winklig zur Fli-
che geschliffen werden. Dazu muss u. U. der alte Grat
mit einer Feile entfernt werden. Die rechtwinkligen
Kanten werden mithilfe einer kleinen Vorrichtung
angefertigt. Sie besteht aus einem Holz mit einem
Falz. Eine Feile klemmt in einer Nut parallel zu einer



Falzkante und die Klinge liegt auf der anderen Falz-
kante. In dieser Lage wird die Klinge mehrfach an der
Feile entlanggeschoben und somit das Material abge-
tragen.

Entstandene Feilriefen werden anschlieflend durch
Schleifen entfernt und eine polierte Kante erzeugt. Mit
einem Satz japanischer Wassersteine geht das relativ
einfach. Man beginnt mit einem Stein der Kérnung
1000. Die Ziehklinge wird darauf geschliffen, indem
man sie in senkrechter Position iiber die gesamte Stein-
linge hin und her bewegt. Ein rechteckiges Holz als
Anschlag garantiert die Winkligkeit. Durch das Schlei-
fen entsteht an beiden Seiten der Klingenkante ein un-
regelméfliger Grat. Er wird entfernt, indem man wech-
selseitig sowohl die Stirn- als auch die Seitenflichen
schleift.

Den Schleifvorgang wiederholt man mit Abziehsteinen
der Kérnung 4000 und 8000, bis eine polierte Kante
entstanden ist. Entsprechend werden alle Kanten der
Ziehklinge bearbeitet.

. Anziehen des Grates

Als ndchster Schritt muss an den polierten Kanten ein
Grat gezogen werden. Dazu werden die winkligen Kan-
ten mit einem Werkzeug, dem ,,Ziehklingenstahl®, ver-
formt. Dieses Werkzeug ist deutlich harter als der Stahl
der Ziehklinge. Besonders eignen sich Werkzeuge mit
Hartmetalleinsétzen. Diese haben eine spitz zulaufende
Kante, mit der man einen hohen Verformungsdruck
aufbringen kann.

Vier- bis fiinfmal fithrt man die Werkzeugkante unter
Druck, immer in der gleichen Richtung, parallel iiber
die Ziehklingenkante. Um die Reibung zu reduzieren,
wird ein wenig Ol auf der Kante aufgebracht. Durch
den Druck kommt es zu einer Materialverdraingung
und es baut sich ein Grat an beiden Seiten der Kante
auf. Das Metall der Ziehklinge wird dabei nicht nur
verformt, es kommt gleichzeitig zu einer Metallver-
festigung. Der entstandene Grat ist kaum sichtbar,
aber man kann ihn deutlich mit der Fingerkuppe fiih-
len.

Geigenbau

Entstandene Feilriefen werden entfernt und die

Kante mit japanischen Wassersteinen poliert.

Durch Druck wird das Material verformt, sodass
sich ein Grat an der Ziehklingenkante bildet.
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Kapitel 5

5.1 Eigenschaften des Holzes

An Tonholz werden besondere Anforderungen gestellt. In
ihm miissen sich die Schallwellen mit hoher Geschwindig-
keit ausbreiten konnen. Je hoher die Schallgeschwindigkeit
im Holz ist, desto schneller reagiert das Material auf Klang-
anderungen, d. h., das Instrument hat ein besseres An-
sprechverhalten.

Das Holz muss elastisch und frei von Fehlern und Span-
nungen sein. Holz fiir die Zargen muss sich gut biegen las-
sen. Auflerdem wird Wert auf eine schone Maserung ge-
legt. Unterschiedliche Farben und Glanzwerte sollen dem
Instrument ein anmutiges Erscheinungsbild verleihen.

Nur wenige Holzarten erfiillen diese Anforderungen. Um
die Frage zu beantworten, welche Hoélzer sich als Tonholz
eignen, muss man sich zuerst mit den Wachstumseigen-
schaften eines Baumes vertraut machen.

Kambium

—_—~—
Kernholz

Wachstum eines Baumes

Ein Baum wichst im Durchmesser durch Anlagerung von
Zellreihen. Jahr fir Jahr bilden sich diese neu und lagern
sich konzentrisch um einen Kern, das sogenannte Mark,
an. Die neuen Zellen entstehen nur im Kambium, einer
diinnen Haut teilungsfihiger Zellen zwischen Borke und
Holz. Dabei bilden sich zwei unterschiedliche Zellarten:

o Die nach auflen wachsenden Zellen, die den Bast bil-
den, aus dem die Borke entsteht.

o Die nach innen wachsenden lianglichen Zellen, die das
Holz bilden.

Beim Holz unterscheidet man:

o Das hellere Holz in der Nahe des Kambiums, das soge-
nannte Splintholz.

o Das, bei manchen Baumen deutlich als dunkler Be-
reich wahrnehmbare innere Holz, das Kernholz.

Spatholz

Friihholz

Splintholz

Der Schnitt durch einen Baumstamm zeigt die verschiedenen Holzarten.
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In unseren geografischen Breiten ist das Wachstum, klima-
tisch bedingt, jahreszeitlich unterschiedlich intensiv.

o Im Frithsommer entstehen diinnwandige Zellen mit
geringer Rohdichte und groflem Innendurchmesser
(Frahholz), die primér fir die Wasserversorgung der
Krone verantwortlich sind. Frithholz speichert unge-
fahr die doppelte Wassermenge wie Spatholz.

o Im Spiatsommer bilden sich dickwandige Zellen (Spat-
holz) mit hoher Rohdichte, die vorwiegend der Festi-
gung dienen. Das Rohdichteverhiltnis von Friith- zu
Spatholz betrégt, z. B. bei der Fichte ca. 1 : 3. In der Re-
gel ist das Spdtholz dunkler.

o In den iibrigen Jahreszeiten findet kein Wachstum
statt. Die meisten Zellen des Baumes sterben im Spit-
herbst ab. Lediglich im Bereich des Kambiums bleiben
noch lebende Zellen erhalten. Die Wasserversorgung
der Krone wird wihrend dieser Zeit eingestellt. Im
Holz sind jetzt nur geringe Wassermengen eingelagert.
Die Wintermonate sind daher der beste Zeitpunkt ei-
nen Baum zu fillen.

Die jahrlich neu entstehenden konzentrischen Ringe aus
Friih- und Spitholz, die meist mit bloflem Auge erkennbar
sind, werden Jahresringe genannt. Bei Nadelbdumen ist die
Frith-Spitholz-Differenzierung deutlicher ausgeprigt als
bei Laubbdumen.

Die Friih-Spdtholz-Differenzierung ist bei Nadel- und Laub-
holz unterschiedlich ausgeprdgt. Das rechte Bild zeigt den
Querschnitt durch Ahornholz. Die Jahresringe sind als feine
waagrechte Linien erkennbar. Deutlich setzen sich Friih- und
Spétholz beim Nadelholz voneinander ab (linkes Bild).

Foto: Dr. Koch, BFH, Hamburg

Geigenbau

Friihholz ist oft erkennbar an der hellen Farbe,
Spitholz dagegen ist der dunklere Teil des Jahres-
ringes.

Héaufigkeitsverteilung der Rohdichte
von Friih- und Spatholz bei Fichtenholz

Haufigkeit durchschnittliche
Rohdichte
Frihholz Spatholz
. ! .

N

g ‘ ‘ —
0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 g/cm?
Rohdichte

Friih- und Spdtholzzellen. Deutlich erkennbar ist
der Unterschied der Zellwanddicken.
Foto: Dr. Koch, BFH, Hamburg
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Der Selbstbau eines Musikinstruments strahlt fiir viele Menschen eine
grof3e Faszination aus. Gleichzeitig ist das Thema mit einer Aura umgeben,
die gelegentlich etwas zu viel Ehrfurcht einflo3t und manchen daran hindert,
sich auf das Vorhaben einzulassen.

Wolfgang Fiwek zeigt in diesem Buch anhand der Methode von Klaus Andrees,
dass es jedem, der etwas Erfahrung im Arbeiten mit Holz hat, moglich ist,

ein Streichinstrument von guter Qualitdt zu bauen. Voraussetzung ist neben
dem bendtigten Werkzeug vor allem die Bereitschaft zu sehr sorgfaltigem
Arbeiten.

Der Bau eines hochwertigen Instrumentes ist also keine Zauberei, sondern
fiir jeden Interessierten erlernbar. Erstaunlich kompakt schildert der Autor
Schritt fiir Schritt den Bau von Violine und Viola. Besonderer Wert wird

auf Vorrichtungen und Schablonen gelegt, um reproduzierbare Ergebnisse
zu erzielen, auch kommen vorgefertigte Teile, sogenannte Halbzeuge,

zum Einsatz. Dennoch bleibt noch viel detailreiche Handarbeit, so dass jedes
Instrument ein Unikat ist.

Wer sich auf diesen Weg begeben will, hat in Klaus Andrees, der selber
als Geigenbauer Autodidakt ist, einen ausgezeichneten Lehrmeister. Seine
Instrumente werden von Musikstudenten und Profimusikern geschatzt.

Wolfgang Fiwek beschiftigt sich seit seiner Jugend leidenschaftlich gern mit Holz.
Nach einem Berufsleben als Ingenieur findet er nun auch die Zeit, Zeitschriftenartikel und
Biicher zu ausgewdhlten Themen der Holzbearbeitung zu verfassen.

Klaus Andrees sammelte als Student im Berlin der Nachkriegsjahre mit dem Bau von

Gitarren erste Erfahrungen im Instrumentenbau. Nach einem Berufsleben als selbststandiger
Architekt begann er im Alter von 70 Jahren mit dem Bau von Geigen und Bratschen.

Bis heute hat er iiber 40 Instrumente gebaut. Einige davon werden von renommierten Musikern
gespielt, andere verschenkt er an begabte Musikstudenten.
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